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Verfahren zum Ankleben einer Traqerplatte einer Sensorik 

an einer Fahrzeugscheibe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ankleben einer 
Tragerplatte einer Sensorik an eine Fahrzeugscheibe, 
insbesondere an einer Windschutzscheibe eines Fahrzeuges, z.B. 
bei einem Personenkraf twagen, einem Lastkraf twagen, einem' 
Flugzeug oder einem Schiff, mit . den Merkmalen- des 
Oberbegrif f es des Anspruches 1. 

Bei moderneren Personenkraf twagen kann an der 
Windschutzscheibe eine Sensorik angebracht sein, die 
beispielsweise einen Lichtsensor, einen Regensensor, einen 
Entfernungsmesser, enthalt. Diese Sensorik bzw, deren 
Bestandteile warden dazu auf wenigstens einer Tragerplatte 
angebracht, die ihrerseits durch eine Verklebung an der 
Windschutzscheibe befestigt wird. Zu diesem Zweck ist die 
Tragerplatte an einer Seite mit einer Klebschicht 
ausgestattet, die zur Ausbildung einer Klebverbindung zunachst 
erwarmt werden muli. Eine solche Klebeschicht kann z.B. aus 
einem doppelseitigen, lichtdurchlassigen Silikon-Klebepad 
bestehen. Um Verschmutzungen dieser Klebschicht zu verhindern, 
ist diese mit einer Schutzfolie versehen, die vor.dem Ankleben 
der Tragerplatte an die Windschutzscheibe entfernt werden mufi. . 
Diese Schutzfolie wird im allgemeinen durch einen sogenannten 
„Liner" gebildet. Das Ankleben der Tragerplatte wird derzeit 
wie folgt durchgef uhrt : 

Mehrere Tragerplatten werden in einem Vorratsbehalter 
bereitgestellt . Die Tragerplatten werden einzeln manuell aus 
dem Vorratsbehalter entnommen und in einen Of en eingebracht. 
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In diesem Ofen werden dann mehrere Tragerplatten und somit 
ihre jeweilige Klebschicht so lange erwarmt, bis die 
Klebschicht fiir die Verklebung ausreichend erweicht ist. 
Dieser Erwarmungsvorgang dauert in einem derartigen Ofen . 
bislang ca . 50 Minuten. Anschlieliend wird die Tragerplatte 
manuell aus dem Ofen entnommen, dann mul5 manuell die 
Schutzfolie entfernt werden und danach wird die Tragerplatte 
in eine Anprefteinrichtung eingelegt bzw. uberfuhrt.. 
Schlieftlich prefit dann diese AnpreUeinrichtung die 
Tragerplatte mit ihrer Klebschicht fiir eine vorbestimmte Zeit 
an die Fahrzeugscheibe an. Dieses derzeit praktizierte 
Verfahren erfordert einen relativ hohen Anteil manueller 
Tatigkeiten, die z. B. beim Abziehen der Schutzfolie eine 
grofte Sorgfalt erfordern. Das gesamte Verfahren vom Entnehmen 
der Tragerplatte aus dem Vorratsbehalter bis zum Ende des 
Anprefivorganges zum Ausbilden der Klebverbindung hat derzeit 
einen Zeitbedarf von etwa 1 Stunde. Dieses bekannte Verfahren 
ist somit fiir eine Serienf ertigung im Rahmen einer 
Groliserienproduktion arbeitsintensiv bzw. ungeeignet. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art derart 
auszugestalten, dali es im Rahmen einer Grofiserienf ertigung 
verwendbar ist. 

Dieses Problem wird erf indungsgemaii durch ein Verfahren mit 
den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. Durch die Verwendung 
von Mitteln zur Abstrahlung von Inf rarot-Strahlen ist es 
moglich, .in einer relativ kurzen Zeit die Klebschicht so weit 
zu erwarmen, daft eine ausreichende Erweichung auftritt, um die 
Verklebung durchzuf iihren . Um eine derart kurze und intensive. 
Erwarmung zu erzielen, wird die Tragerplatte so vor den 
genannten Mitteln positioniert , dali die Klebschicht diesen 
Mitteln zugewandt und relativ gering von diesen beabstandet 
ist. Die Ubertragung von Warmeenergie mittels Inf rarot- 
Strahlen tiber eine relativ kurze Distanz wird als sogenannte 
„nahe Inf rarot-Technik" oder „NIR-Technik" bezeichnet. Der fiir 
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eine ausreichende Erwarmung der Klebschicht erf orderliche 
Zeitaufwand kann somit auf ca. 20 Sekunden reduziert warden. 
Dementsprechend kann das erf indungsgemaUe Verfahren 
ausreichend schnell durchgefuhrt werden, urn im Rahmen einer 
Grofiserienproduktion eingesetzt zu werden. 

Entsprechend einer vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm konnen die 
Tragerplatten vor ihrer Uberfuhrung zur Erwarmungseinrichtung 
mittels einer Vorwarmeinrichtung vorgewarmt werden. 
Vorzugsweise erfolgt diese Vorwarmung der Tragerplatten zu 
einera Zeitpunkt, zu welchem sich die Tragerplatten noch in 
ihrem Vorratsbehalter befinden. Auch ftir diese 
Vorwarmeinrichtung eignet sich die NIR-Technik, die die 
Tragerplatten ggf. durch eine lichtdurchlassige bzw. fur NIR- 
Strahlung durchlassige Wandung des Vorratsbehalters hindurch ' 
auf eine vorbestimmte Temperatur erwarmt. Die 
Vorwarmtemperatur kann beispielsweise 40°C betragen. 

Bei einer vorteilhaf ten Weiterbildung wird eine Schutzfolie, 
die auf der Klebschicht der Tragerplatte angebracht ist, vor 
der Erwarmung der Klebstof f schicht durch die 
Erwarmungseinrichtung entfernt. Auf diese Weise konnen 
Beschadigungen und Verschmutzungen der erweichten 
Klebstof f schicht durch das Abziehen bzw. Entfernen der 
Schutzfolie verhindert werden. Die Gefahr einer Beschadigung 
Oder Verschmutzung der Klebschicht ist beim Entfernen der 
Schutzfolie deutlich niedriger, wenn die Klebschicht noch 
nicht erwarmt ist. 

Entsprechend einer besonders vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm ist 
die Schutzfolie am Vorratsbehalter fixiert, derart, dali die 
Schutzfolie beim Herausnehmen der Tragerplatte selbsttatig von 
der Klebschicht abgezogen wird. Durch diese Maftnahme entfallt 
ein sorgfaltiges Manipulieren zum Entfernen der Schutzfolie, 
so daJi dieser Vorgang mit weniger . Sorgf alt und somit auch 
maschinell, z. B. von einem Roboterarm, durchgefuhrt werden 
kann. Entsprechend einer Weiterbildung kann die Schutzfolie 
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beispielsweise am Vorratsbehalter angeklebt sein, urn die 
vorgenannte Fixierung zu bewirken. Bei einer anderen 
Ausfuhrungsform kann die Schutzfolie an einer Folientragplatte 
angeklebt sein, wobei diese Folientragplatte ihrerseits am 
Vorratsbehalter losbar befestigt ist. Insbesondere kann diese 
losbare Befestigung durch eine Verklipsung der 
Folientragplatte mit dem Vorratsbehalter realisiert werden. 
Diese Malinahme ermoglicht eine besonders einfache 
Wiederverwendbarkeit der Vorratsbehalter. 

Entsprechend einer besonders vorteilhaf ten Ausfuhrungsform 
kann die Erwarmung der Klebschicht bis zu deren ausreichenden 
Erweichung dadurch erfolgen, daii der Verstellweg zur 
Uberfiihrung der Tragplatte in die Anprefteinrichtung an den 
vorgenannten Mitteln zur Abstrahlung von Inf rarot-Strahlen 
entlang fiihrt. Auf diese Weise ist die Klebschicht den 
Inf rarot-Strahlen fiir die vorbestimmte Zeit ausgesetzt, so dafi. 
die erf orderliche Warmeenergieubertragung gleichzeitig mit der 
Uberfiihrung der Tragplatte in die Anprelieinrichtung erfolgt. 
Diese Malinahme ermoglicht eine verbesserte Prozeiif iihrung . 

Insbesondere mit der vorgeschalteten Vorwarmung kann die von 
der Entnahme der Tragerplatte aus dem Vorratsbehalter bis zum 
Ende des AnpreJivorganges der Tragplatte an die Fahrzeugscheibe 
erf orderliche Zeitdauer auf etwa 1 Minute re'duziert werden. 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile des erf indungsgemalien 
Verfahrens ergeben sich aus den Unteranspriichen, aus den 
Zeichnungen und aus der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand 
der Zeichnungen. 

Es versteht sich, daft die vorstehend genannten und nachstehend 
noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
Oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Ein bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert. 

Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Vorwarmeinrichtung, 

Fig. 2 eine Prinzipdarstellung einer Erwarmeinrichtung und 

Fig. 3 eine Prinzipdarstellung einer AnprefJeinrichtung. 

Entsprechend Fig. 1 weist eine Tragplatte 1 an einer Seite 
eine Klebschicht 2 auf, die z.B. aus Silikon oder aus einer 
Silikonfolie besteht und zum Durchfiihren einer Verklebung. 
durch Erwarmung erweicht werden muli . Auf dieser Klebschicht 2 
ist eine Schutzfolie oder ein Liner 3 angebracht, durch welche 
die Klebschicht 2 vor Verunreinigungen geschiitzt werden soil, 
solange die Tragerplatte 1 noch nicht an einer in Fig. 3 
schematisiert dargestellten Fahrzeugscheibe 4, insbesondere 
Windschutzscheibe, eines im iibrigen nicht dargestellten 
Fahrzeuges angebracht ist; 

Entsprechend der in Fig. 1 dargestellten Ausf iihrungsf orm ist , 
die Schutzfolie 3 mittels einer Verklebung 4 an einer 
Folientragplatte 5 angeklebt. Diese ' Folientragplatte 5 ist mit 
Hilfe von Bef estigungsmitteln 6 in einem Vorratsbehalter 7 
losbar befestigt, wozu die plattenseitigen Bef estigungsmittel 
6 mit behalterseitigen Bef estigungsmitteln 8 vorzugsweise nach 
Art einer Klipsverbindung zusammenwirken . Auf diese Weise ist 
die Schutzfolie 3 indirekt iiber die Folientragplatte 5 im bzw. 
am Vorratsbehalter 7 fixiert. 

Im Vorratsbehalter 7 werden vorzugsweise mehrere dieser 
Tragerplatten 1 fur eine Verarbeitung oder Montage 
bereitgestellt . In Fig. 1 ist jedoch nur eine Tragerplatte 1 
dargestellt. Nahe einer lichtdurchlassigen Wandung 9 des 
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Vorratsbehalters 7 ist eine Vorwarmeinrichtung 10 angeordnet, 
die nach der NIR-Technik, d. h. nach der nahe Infrarot- 
Strahlungs-Technik arbeitet. Die Vorwarmeinrichtung 10 strahlt 
an einem dem Inhalt des Vorratsbehalters 7 zugewandtem 
Strahlungsaustritt 11 Inf rarot-Strahlen aus, die durch Pfeile 
12 symbolisch dargestellt sind. Diese Inf rarot-Strahlen 12 
durchdringen die lichtdurchlassige oder partiell 
ausgeschnittene Wandung 9 und treffen auf die Tragerplatte 1 
auf, wodurch diese vorgewarmt bzw. vorerweicht wird. Diese 
Vorerwarmung. kann beispielsweise auf eine Temperatur von ca. 
40°C erfolgen. 

Zum Herausnehmen der vorgewarmten Tragerplatte 1 greift ein in 
Fig. 2 dargestellter Roboterarm 13 an der Tragerplatte 1 an, 
z. B. an einer dafiir geeigneten Kontur 14. Beim Herausnehmen 
der Tragerplatte 1 verbleibt die Schutzfolie 3 im 
Vorratsbehalter 7, da die Schutzfolie 3 an der 
Folientragplatte 5 fixiert ist und diese ihrerseits am 
Vorratsbehalter 7 fixiert ist. Dementsprechend entfernt sich 
die Schutzfolie 3 beim Herausnehmen der Tragerplatte 1 
selbsttatig von der Klebschicht 2. 

Der Roboterarm 13 iiberfuhrt die vorgewarmte Tragerplatte 1 von 
dem Vorratsbehalter 7 zu einer in Fig. 3 symbolisch 
dargestellten Anprefteinrichtung 15. Entsprechend Fig. 2 wird 
fiir diese Uberfuhrung ein mit unterbrochener Linie 
symbolisierter Verstellweg 16 der Tragerplatte 1 an einer 
Erwarmeinrichtung 17 entlanggef uhrt , derart, daJi die 
Klebschicht 2 der Tragerplatte 1 dieser Erwarmeinrichtung 17 
zugewandt ist. Die Erwarmeinrichtung 17 weist Mittel bzw. 
Strahlungsmittel 18 auf, die zur Abstrahlung von Infrarot- 
Strahlen dienen. Diese Inf rarot-Strahlen sind in Fig. 2 durch 
Pfeile 19 symbolisiert . Auch hier wird die NIR-Technik 
angewandt, d. h. die Klebschicht 2 wird relativ nahe, z.B. im 
Abstand von ca . 100 mm bis 200 mm an den Strahlungsmitteln 18 
positioniert, urn eine Warmeenergietibertragung durch die 
Inf rarot-Strahlen 19 iiber eine kurze Distanz zu erwirken. 
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Anstelle der in Fig. 2 dargestellten iibergangslosen Erwarmung 
bis zur Erweichung der Klebschicht 2 gleichzeitig mit der 
Uberfuhrung zur AnpreJbeinrichtung 15 kann auch eine separate 
Station vorgesehen sein, in welcher eine entsprechend 
andauernde stationare Positionierung der Klebschicht 2 in der 
Nahe der Strahlungsmittel 18 erfolgt. Die Erwarmung der 
Klebschicht 2 kann aufgrund der NIR-Technik innerhalb von 20 
Sekunden so weit f ortschreiten, daft eine zur Durchfiihrung der 
Verklebung ausreichende Erweichung der Klebschicht 2 eintritt. 
Die Klebschicht 2 wird beispielsweise auf 80° bis 100° C 
erwarmt. 

Entsprechend Fig. 3 bewirkt schliefilich die Anprefteinrichtung 
15 ein Anpressen der Tragerplatte 1 mit deren Klebschicht 2 an 
der dafur vorgesehenen Stelle der Windschutzscheibe 4, Nach 
dem Abkuhlen der Klebschicht 2 ist die Klebverbindung 
ausgebildet und die Tragerplatte 1 ist an der Fahrzeugscheibe 
4 angeklebt. Da die Fahrzeugscheibe 4 relativ zur angepreftten 
Klebschicht 2 kalt ist, erfolgt die Abkuhlung und Verklebung 
relativ rasch, so dali der AnpreBvorgang z.B, nach 1 Sekunde 
bereits beendet sein kann. In Fig. 3 ist mit unterbrochenen 
Linien der Zustand der Anprefiieinrichtung 15 beim Anpressen der 
Tragerplatte 1 an die Fahrzeugscheibe 4 wiedergegeben. 

Es ist klar, daii entsprechende MaJinahmen und Einrichtungen zur 
Verfiigung gestellt werden, um eingangsseitig dieses 
Anklebverf ahrens die Tragerplatten 1 in den Vorratsbehaltern ■ 7 
zur Verfiigung zu stellen und ausgangsseitig die 
Fahrzeugscheiben 4 mit daran angeklebten Tragerplatten 1 aus 
dem Bereich der Anprefteinrichtung 15 abzutransportieren . 

ZweckmaUigerweise mifJt und positioniert sich der Roboter 
mittels optischer Markierungen an der Windschutzscheibe 
automatisch genau ein und driickt im nachf olgenden Arbeitsgang 
ohne die zusatzliche AnpreUvorrichtung 15 die Tragerplatte 1 
auf die Scheibe 4. 



29553/DE/l 



8 



DaimlerChrysler AG prpp 
Stuttgart 07.02.2000 



Patentans p ruche 

1. Verfahren zum Ankleben einer Tragerplatte (1) einer 
Sensorik an . eine Fahrzeugscheibe (4), insbesondere 
Windschutzscheibe eines Personenkraf twagens oder 
Lastkraf twagens, 

wobei die Tragerplatte (1) eine Klebschicht (2) aufweist und 
zumindest im Bereich dieser Klebschicht (2) mittels. einer 
Erwarmungseinrichtung (17) erwarmt wird, bis die Klebschicht,- 
(2) zur Ausbildung einer Klebverbindung ausreichend erweicht 
ist , 

wobei die Tragerplatte (1) in eine AnpreBeinrichtung (15) 
iiberfuhrt wird, 

wobei die Anprefieinrichtung (15) die Tragerplatte (1) mit der 
Klebschicht (2) fur eine vorbestimmte Zeit an die 
Fahrzeugscheibe (4) anprelit, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dali die Erwarmungseinrichtung (17) Mittel (18) zur Abstrahlung 
von Inf rarot-Strahlen (19) aufweist, 

wobei die Erwarmung der Klebstof f schicht (2) bis zur 
ausreichenden Erweichung dadurch erfolgt, daJi die Tragerplatte' 
(1) mit den genannten Mitteln (18) zugewandter Klebschicht (2) 
fiir eine vorbestimmte Zeit relativ nahe an diesen Mitteln (18) 
positioniert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

daft die Tragerplatte (1) vor ihrer Uberfiihrung zur 
Erwarmungseinrichtung (17) mittels einer Vorwarmeinrichtung 
(10) vorgewarmt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , 

daJi die Tragerplatte (1) vor ihrer Uberfiihrung zur 
Erwarmungseinrichtung (17) in einem Vorratsbehalter . (7) 
angeordnet ist, in dem mindestens eine Tragerplatte (1) 
bereitgestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dali die Klebschicht (2) der Tragerplatte (1) mit einer 
Schutzfolie (3) versehen ist, die vor der Erweichung der 
Klebschicht (2) durch die Erwarmungseinrichtung (17) entfernt 
wird. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 3 und 4, 
dadurch g e k e n nz e i c h n e t , 

daJi die Schutzfolie (3) am Vorratsbehalter (7) fixiert ist, 
derart, dafi die Schutzfolie (3) beim Herausnehmen der 
Tragerplatte (1) aus dem Vorratsbehalter (7) selbsttatig von 
der Klebschicht (2) abgezogen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

daii die Schutzfolie (3) am Vorratsbehalter (7) angeklebt ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

daft die Schutzfolie (3) an einer Folientragplatte (5) 
angeklebt ist, die am Vorratsbehalter (7), insbesondere durch 
eine Verklipsung (6, 8), losbar befestigt ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

daft die Erwarmung der Klebschicht (2) bis zur ausreichenden 
Erweichung dadurch erfolgt, daft ein Verstellweg (16) zur 
Uberfuhrung der Tragerplatte (1) in die Anprefteinrichtung (15) 
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an den genannten Mitteln (18) entlangf tihrt , so daft die 
Klebschicht (2) den Inf rarot-Strahlen (19) ausgesetzt ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dafii die AnpreBeinrichtung einen Roboterarm aufweist, der die 
Tragerplatte (1) vor dem Anpressen an die Fahrzeugscheibe an 
den zur Abstrahlung von Inf rarotstrahlen dienenden Mitteln 
(18) der Erwarmungseinrichtung (17) positioniert . 
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Fig. 3 
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Zusammenf assun q 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ankleben einer 
Tragerplatte einer Sensorik an eine Fahrzeugscheibe, 
insbesondere Windschutzscheibe eines Personenkraf twagens oder 
eines Lastkraf twagens, bei dem die Tragerplatte eine 
Klebschicht aufweist und zumindest im Bereich dieser 
Klebschicht mittels einer Erwarmungseinrichtung erwarmt wird, . 
bis die Klebschicht zur Durchfuhrung einer Verklebung 
ausreichend erweicht ist, wobei die Tragerplatte in eine 
Anprefteinrichtung iiberfuhrt wird und wobei die 
Anprefteinrichtung die Tragerplatte mit der Klebschicht fiir 
eine vorbestimmte Zeit an die Fahrzeugscheibe anprefit. 

Urn die Verwendbarkeit eines derartigen Verfahrens im Rahmen 
einer Groliserienproduktion zu verbessern, wird vorgeschlagen, 
daii die Erwarmungseinrichtung Mittel zur Abstrahlung von 
Inf rarot-Strahlen aufweist, wobei die Erwarmung der 
Klebschicht bis zur ausreichenden Erweichung dadurch erfolgt, 
dafi> die Tragerplatte mit den genannten Mitteln zugewandter 
Klebschicht fur eine vorbestimmte Zeit relativ nahe an diesen 
Mitteln positioniert wird. 



